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"METODO SD APPARATO PER IL CONFEZIONAMENTO DI 
PNEUMATIC! PER RUOTE DI VEICOLI" 

La presente invenzione ha per oggetto un metodo per 
il confe2ionamento di pneumatic! per ruote di 
veicoli. - • 

Forma altresi oggetto dell' invenzione un apparato per 
il confezionamentb di pneumatic! di veicoli, 
utilizzabile per attuare il summenzionato metodo di 
conf ezionamento. 

Un pneumatico per ruote di veicoli comprende 
generalmente una struttura di carcassa ' comprendente 
almeno una tela di carcassa presentante lembi 
terminal! rispettivamente opposti risvoltati a cappio 
attorno a strutture anulari di ancoraggio, 
normalmente formate ciascuna da un iriserto anulare 
sostanzialmente circonferenziale sul quale e 
applicato, in posizione radialmente esterna, almeno 
un inserto riempitivo. 

Alia struttura di carcassa e associata una struttura 
di cintura comprendente uno o piV strati di cintura, 
collocati in sovrapposizione radiale l'uno riapetto 
1'altro e rispetto alia tela di carcassa, aventi 
cordicelle di rinforzo tessili o metalliche ad 
orientamento incrociato e/o sostanzialmente parallele 
alia direzione di sviluppo circonferenziale del . 
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pneumatico. in posizione radialmente esterna alia 
struttura di cintura e applicata una' fascia 
battistrada, anch'essa in material© elastomerico come 
altri semilavorati costitutivi del pneumatico. 
Va precisato che, ai fini della presents descrizione, 
con 11 termine "materiale elastomerico" si intende la 
mescola di gomma nella sua interezza, cioe l'insieme 
format o da almeno un polimero di base opportunamente 
amalgamato con. cariche di rinforzo e/o additivi di 
processo di vario tipo. 

Sulle superfici lateral! della struttura ' di carcassa, 
estendentisi ciascuna da uno dei bordi laterali della 
fascia battistrada fino in corrisponderiza della 
rispettiva struttura anulare di ancoraggio ai ' 
talloni, sono inoltre applicati rispettivi fianchi in 
materiale elastomerico che, a . seconda delle 
realizzazioni, possono presentare rispettivi bordi 
terminal! radialmente esterni sovrapposti ai bordi 
laterali della fascia battistrada, a formare uno 
schema costruttivo del' tipo usualmente denominato 
"fianchi sopra", oppure interposti fra la struttura. 
di carcassa- ed i bordi laterali della fascia 
battistrada stessa, secondo uno schema costruttivo 
del tipo denominato "fianchi sotto" . 

Nella maggior parte dei process! noti per la - '. 
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realizzazione di un pneumatico § previsto che la 
atruttura di carcassa e la struttura di cintura, 
unitamente alia rispettiva fascia battistrada, 
vengano realizzate separatamente 1'una dall'altra in 
s rispettive stazioni di lavoro, " per essere 
reciprocamente assemblate in un secondo tempo. 
Piti in particolare, la realizzazione della struttura 
di carcassa prevede dapprima che la tela o le tele di 
carcassa vengano deposte su un primo tamburo, 

io usualmente identificato come M tamburo di conf ezione" , 
a formare un manicotto cilindrico. Le strutture 
anulari di ancoraggio ai talloni vengono\ calzate o 
formate sui lembi terminali opposti della tela 1 o tele 
di carcassa, che vengono a loro volta risvoltati 

is attorno alle strutture anulari stesse in modo da 
racchiuderle in una sort a di cappio. 

Contemporaneamente, ' su un secondo taxnburo o tamburo 
aus.iliario, viene realizzato un manicotto esterno che 
comprende gli strati di cintura deposti in 

20 sovrapposizione radiale reciproca e la fascia 
battistrada applicata in posizione radialmente 
esterna agli strati di cintura. II manicotto esterno 
viene poi prelevato dal tamburo ausiliario per essere 
accoppiato .al' manicotto di carcassa* 11 manicotto 

25 esterno viene a tal fine disposto coassialmente 
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attorno.al manicotto di carcassa, dopo di che la tela 
o le tele di carcassa 'vengono conformate secondo una 
configurazione toroidale mediante avvicinamento 
assiale reciproco dei talloni e contemporanea 
immissione di fluido in pressione ali'interno del 
manicotto di carcassa, in modo da determinare 
1 ' applicazione dell'anello di cintura e della fascia 
battistrada in posizione radialmente esterna sulla 
struttura di carcassa del pneumatico. 1/ assemblaggio 
del manicotto di carcassa con il manicotto esterno 
pub essere attuato sullo stesso tamburo utilizzato 
per realizzare il manicotto di carcassa, nel qual 
caso si parla di "processo di confezionamento . in fase 
unica". Un processo di confezionamento di questo 
tipo. e descritto, ad esempio, nel documento US 
3,990,931. 

In alternativa, 1' assemblaggio pud essere attuato su 
un cosiddetto tamburo di conf ormazione sul quale 
vengono trasferiti il manicotto di carcassa ed il 
manicotto esterno, per realizzare ' il confezionamento 
del pneumatico secondo un cosiddetto "processo di 
confezionamento in due fasi", come ad esempio' 
descritto nel documento EP 0 613 757. 

Nei convenzionali metodi di confezionamento la fascia 
battistrada e normalmente realizzata da un profilato 
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estruso in continue che, dopo . essere stati. 
raffreddato per stabilizzarne l a conf ormazionl 
geometrica, viene accumulate su idonei bancali oN 
bobine. II semilavorato in forma di spezzoni o di 
striacia continua viene poi inviato ad "una unita di 
alimentazione che provvede a prelevare gli spezzoni o 
a tagliare dalla striscia continua spezzoni di 
predetermined lunghezza, costituenti ciascuno la 
fascia battistrada da applicarsi circonf erenzialmente 
sulla struttura di cintura di un pneumatico in 
lavorazione. 

Dal documento GB 1,048,241 e acta" una ' macchina per 
depositare uno strato in materiale elastomerico a. 
spessore variabile su una carcassa di un pneumatico, " 
comprendente una testa di alimentazione per applicare " 
sulla carcassa un nastre di materiale eiastomerico, 
mezzi che azionano in rotazione la carcassa attorno 
al proprio asse per avvolgere sulla stessa una 
pluralita di spire quando la carcassa ruota rispetto ' 
alia testa di alimentazione, mezzi per muovere la 
testa di alimentazione trasversalmente rispetto alia 
carcassa, da un lato all'altro del piano mediano 
ciroonf erenziale ' della carcassa, e mezzi per variare ' 
automaticamente l'entita del movimento trasversale 
per.ogni rivoluzione dell ■ avvolgimento, cosi da- • 
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variare il grado di sovrapposizione delle spire 
contigue e conseguentemente lo spessore dello strato 
format o sulla carc'assa. In una versione idonea per la 
realizzazione di pneumatic! nuovi, durante la 
formazione della fascia battistrada la carcassa ' 6 
montata su un tamburo di conf ezionamento e presenta 
conformazione cilindrica retta. 

Nel documento WO 01/36185, a nome della stessa 
Richiedente, un braccio robotizzato sostiene un 
supporto toroidale sul qual^ viene direttamente 
realizzato ciascuno dei componenti di un pneumatico 
in produzione. II braccio robotizzato conferisce al 
supporto toroidale un moto di distribuzione ' 
circonferenziale attorno al .proprio asse geometrico, 
contemporaneamente a spostamenti controllati di 
distribuzione trasversale davanti ad un organo di 
erogazione di un listino in materiale elastomerico. 
II listino forma pertanto una pluralita di spire, i 
cui parametri di orientamento e sovrapposizione 
reciproca vengono gestiti in modo' da controllare le 
variazioni di spessors da conferirsi ad un componente 
di un pneumatico in fase di realizzazion©/ in base ad 
un prefissato schema di deposisione preimpostato su 
un elaboratore elettronico. 

Nei contest! * produttivi a cui 6 rivolta la presente 
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invenzione, che prevede la produzione e lo stoccaggio 
di semilavorati ed il loro successive assemblaggio su 
un tamburo di confezione • e/o conf ormazione, la 
produzione- delle fasce battistrada e dei fianchi 
richiede attualmente 1 ' installaziqne "di linee . di 
trafilatura che, per poter fornire adeguati riscontri 
in termini di econoiuia su vasta scala, devono 
necessariamente presentare una elevata produttivita. 
Ne consegue che una linea di trafilatura e 
normalmente in grade di approvvigionare una plurality 
di stazioni di conf ezionamento . t infatti richiesto 
che la produttivita della linea . di trafilatura sia 
commisurata alia produttivita delle stazioni . di 
confezionamento,. il cui numero influisce sulla 
saturazione e quindi sulla produttivita della linea 
di trafilatura. 

in accordo con la presente invenzione, la Richiedente 
si 6 proposta di superare i forti vincoli impost! 
dalla circostanza sopra descritta, che si manifestano 
particolarmente nell ■ impossibilita' di adattare gli 
impianti produttivi in risposta a repentine 
variazioni delle richiesta del mercato in termini di. 
produttivita e tipologia di prodotto. -In particolare, 
essendo la produttivita dell • impianto fortemente 
legate alia produttivita. della lines di estrusione ■ 
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della m _ fascia battistrada, un- aumento della 
produttivita richiederebbe normalmente 

1' installazione di ulteriori linee di estrusione 
della fascia battistrada e/o dei fianchi, con 
conseguente increment© della capacity produttiva, che 
risulterebbe a quest© punto esuberante rispetto alia 
reale richiesta. * 

La Richiedente ha inoltre percepito che i 
tradizionali metodi tendono ad introdurre 
disuniformit£ strutturali nei pneumatici ottenuti. In 
•parti'colare, si & riscontrato che 1' uniformity 
geometrica della fascia battistrada e dei fianchi 
risulta condizionata dalla corretta distribuzione 
delle strisce di materiale "elastomerico applicate 
sulla struttura di carcassa e/o di cintura, 
particolarmente in corrispondenza delle giunzioni 
testa-testa delle estremit& di ciascuna striscia. Un 
aspetto particolarmente crit'ico . ai f ini della 
formazione -dei fianchi risulta essere il notevole 
stiramento in senso circonf erenziale a cui le strisce 
in materiale elastomerico applicate secondo la 
tecnica nota vengono necessariamente sottoposte 
quando la struttura di carcassa viene conformata 
secondo una conf igurazione toroidale, a partire da 
una conformazione sostanzialmente cilindrica. 
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La Richiedente ha altresi percepito che, nell' ambitci^| 
dei tradizionali metodi di conf ezionamento dei 
pneumatici., la mancata possibility di attuare 
indif f erentemente schemi costruttivi del tipo 
5 M fianchi sopra" o ^fianchi sotto" senza richiedere 
1' iiupiego di macchinari specif ici per ciascuno schema 
costruttivo, 6 essenzialmente imputabile alia 
modality realizzativa della fascia -battistrada e dei 
f ianchi. 

10 Al Richiedente ha verificato, nella sua esperienza, 
che risulta altresi difficoltoso integrare* negli 
impianti' di conf ezionamento le attrezzature 
necessarie pe"r associare alia struttura di carcassa, 
laddove richiesto, inserti ausiliari di rinforzo, ad 

15 esempio ai fini della realizzaziorie di pneumatici di 
tipo autoportante, Seinpre in accordo con la presente 
invenzione, la Richiedente ha intuito che anche. 
queste liruitazioni sono sorprendentemente superabili 
introducendo nei process! di conf ezionamento "noti una 

20 di versa modality di realizzazidne dei fianchi • e/o 
della fascia battistrada. 

In accordo con la presente invenzione, 
nell r af f rontare le problematiche sopra discusse la 
Richiedente ha percepito la possibility di conseguir'e 
25 notevoli miglioramenti in termini di . flessibilitS 
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produttiva e di quality del prodotto attuando, negli 
attuali processi di conf ezionamento di pneumatici 
tramite eissemblaggio di componenti semilavorati, la 
realizzazione della fascia battistrada e/o dei 
5 fianchi mediante awolgimento secondo spire accostate 
di un element© lungiforme continuo direttamente sulla 
struttura di cintura. 

PiCl in particolare, forma oggetto della presente 
invenzione un metodo per il conf ezionamento di 

io pneumatici per ruote di veicoli, comprendente le fasi 
di: disporre su un .tamburo primario una struttura di 
carcassa comprendente almeno una tela di carcassa 
impegnata a strutture anulari • di ancoraggio 
assialmente distanziate fra loro; disporre su un 

15 tamburo ausiliario una struttura di cintura 
comprendente almeno uno strato di cintura; prelevare 
la struttura di cintura dal tamburo ausiliario per 
trasferirla in posizione coassialmente centrata 
rispetto alia struttura- di carcassa; conformare la 

20 struttura di carcassa secondo una conf igurazione 
toroidale per impegnare la struttura di cintura alia 
struttura di carcassa; applicare una fascia 
battistrada sulla struttura di cintura impegnata- alia 
struttura di carcassa; applicare una coppia di 

25 fianchi su' lati opposti della struttura di carcassa; 
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in cui _ almeno una di dette fasi di applicare una 
fascia battistrada ed applicare una coppia di fianchi 
viene attuata awolgendo secondo spire 
circonferenziali contigue attorno ad un asse 
geometrico della struttura di carcassa almeno iin 
elemento lungiforme continuo in materiale 
elastomerico. 

In accordo con un ulteriore aspetto inventivo, il 
suramenzionato raetodo e attuabile tramite un apparato 
per il confezionamento di pneumatici per ruote di 
veicoli, comprendente: . almeno un tamburo primario 
predisposto a supportare una struttura di carcassa 
comprendente almeno una tela di carcassa ' impegnata a 
strutture di ancoraggio assialmente distanziate fra 
loro; un tamburo ausiliario predisposto a portare una 
struttura di cintura; un organo di trasferimento 
della struttura di cintura dal tamburo ausiliario al 
tamburo primario; una unita di applicazione " di una 
fascia battistrada sulla struttura di cintura; una- 
unita di . applicazione di una' coppia di fianchi contro 
pareti laterali opposte della struttura di carcassa; 
in cui almeno una di dette unita di applicazione 
della fascia battistrada e dei- fianchi comprende • 
almeno un organo di erogazione per depositare almeno 
un elemento lungiforme continuo in materiale 
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elastomerico secondo spire circonf erenziali contigue 
attorno ad un asse geometrico della struttura di 
carcassa. 

Ulterior! caratteristiche e vantaggi appariranno 
maggiormente dalla descrizione detta'gliata " di una 
forma d'esecuzione preferita, ma non esclusiva, di un 
metodo ed un apparato per il confezionamento di 
pneumatici per ruote di veicoli, in accordo con la 
presente invenzione. 

Tale descrizione verra esposta qui di seguito con 
riferimento agli uniti disegni, forniti a solo scopo 
indicativo e, pertanto, hon limitative, nei quali: 

- la figura 1 mostra schematicamente .dall'alto un 
apparato per il confezionamento di pneumatici in 
accordo con la presente invenzione; 

- la figura 2 e una vista in alzato di una porzione 
dell' apparato di figura 1; 

- la figura 3- mostra schematicamente dall'alto un 
apparato per. il confezionamento di pneumatici in 
accordo con una possibile variante realizzativa 
della presente invenzione; 

- la figura- 4 mostra schematicamente in pianta una 
ulteriore variante realizzativa di un impianto in 
accordo con la presente invenzione; 

la figura 5 mostra schematicamente in sezione 
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trasversale interrotta un pneumatico ottenibila in 
accordo con la presente invenzione. 
Con particolare riferimento alle figure da 1 a 4, coi 
1 ^ stato complessivamente indicato un apparato per 
il confezionamento di pneumatici per ruote di 
veicoli, predisposto ad attuare un metodo di 
confezionamento in accordo con la presente 
invenzione. 

L' invenzione e finalizzata alia realizzazione di- 
pneumatici del tipo complessivamente indicato con 2 
in figura 5, comprendenti essenzialmente una 
struttura di carcassa 3 . di conformazione 
. sostanzialmente toroidale, una struttura di cintura 4 
di con forma zione sostanzialmehte . cilindrica 
is estendentesi circonf erenzialmente attorno alia 
struttura di carcassa 3, una fascia battistrada 5 
applicata in posizione circonferenzialmente esterna 
sulla struttura di cintura 4 ed una coppia di fianchi 
6 applicati lateralmente da parti opposte sulla 
:o struttura di carcassa 3 ed estendentisi ciascuno da 
. un- bordo laterale della fascia battistrada fino in 
prossimita di un bordo radialmente interno della 
struttura di carcassa stessa. 

Ciascun fianco 6 pud presentare una propria appendice 
terminals radialmente esterna 6a almeno . parzialmente 
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■ coperta . dall'estremita della fascia battistrada 5, 
come indicate con linea tratteggiata in figura 5, 
secondo uno schema costruttivo del tipo usualmente 
indicato come "fianchi sotto" . In alternativa, le 
appendici terminali radialmente" est erne 6a dei 
fianchi 6 possono essere lateralmente sovrapposte 
alle corrispettive estremita della fascia battistrada 
5, come indicato con linea continua in figura 5, a 
realizzare uno schema costruttivo del tipo usualmente 
indicato come "fianchi sopra" . 

La struttura di carcassa 3 comprende una coppia di 
strutture anulari di ancoraggio 7, integrate nelle 
zone usualmente identificate come "talloni", composts 
ad esempio ciascuna da un inserto anulare 
sostanzialmente circonferenziale 8, ' usualmente 
denominato «cerchietto" , portante in posizione 
radialmente esterna un' riempitivo elastomerico 9. 
Attorno a ciascuna delle strutture anulari . di 
ancoraggio sono risvoltati i lembi terminali 10a di 
una o.piu tele di carcassa 10 comprendentl cordicelle 
tessili o metalliche estendentisi trasversalmente 
alio sviluppo circonferenziale. del pneumatico 2, 
eventualmente secondo una predeterminata 

inclinazione, dall'una all'altra ' delle strutture 
anulari di ancoraggio 7. 



5. Nov. 2002 1 5:00 



21J»0i58.12.WO.50 




N SPA 39 02 69303502 



PC 




02 / 006 SL8 



Nr. 3008 P. 22/57 




15 



20 



Nei pneumatici autoportanti o adibiti ad impieghi 
particolari, posgono essere inoltre previsti inserti 
di rinforzo ausiliari, ad esempio del tipo usualmente 
denominate "lunetta", applicati in prossimita dei 
fianchi 6 internamente alia tela d'i carcassa 10 o fra 
due tele di carcassa appaiate. Come indicato dalla 
linea tratteggiata 11 in figura 5, tali inserti 
ausiliari di supporto elastico presentano ciascuno un 
bordo radialmente interno 11a disposto in prossimita 
di una delle strutture anulari di ancoraggio 7 ed un 
bordo radialmente esterno lib disposto in prossimita 
di un bordo laterale 4a della struttura di cintura 4, 
La struttura di cintura 4 pud a sua volta coniprendere 
uno o piu strati di cintura 12a, 12b comprendenti 
cordicelle metalliche o tessili opportunamente 
inclinate rispetto alio sviluppo circonf erenziale del 
pneumatico, secondo orientamenti • rispettivamente 
incrociati tra uno strato di cintura e 1'altro, 
nonch6 un eventuale strato cinturante esterno 12c 
comprendente una o pid cordicelle avvolte 
circonferenzialmente secondo spire assialmente 
affiancate attorno agli strati di cintura 12a, 12b, 
Ciascuno dei fianchi 6 e la fascia battistrada ■ 5 
comprendono* essenzialmente almeno uno strato* di 
materiale elastomerico di opportune spessore. Alia 
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fascia battistrada 5 pud essere altresi associato un 
cosiddetto sottostrato (non illustrato) , di materiale 
elastomerico avente compos izione e caratteristiche 
• chimico fisiche appropriate, che funge da interfaccia 
fra la fascia battistrada vera" e propria e la 
sottostante struttura di cintura 4. 

I singoli componenti della struttura di carcassa 3 e 
della struttura di cintura 4, quali in particolare le 
strutture anulari di ancoraggio 7, le tele di 
carcassa 10, gli strati di cintura 12a, 12b ed 
ulteriori eventuali rinforzi destinati a costituire 
lo strato cinturante esterno 12c, vengono . riforniti 
all'apparato 1 in forma di semilavorati, prodotti in 
precedenti fasi di .• lavorazione, per essere 
' opportunamente assemblati fra loro. 

L'apparato 1 e munito^ di .dispositivi per applicare la 
struttura di carcassa 3 su un tamburo primario 15. 
Tali dispositivi di applicazione comprendono 
preferibilmente una stazione di conf ezionamento 13, 
non descritta nel dettaglio in quanto realizzabile in. 
qualunque convenient e modo, avente un tamburo di 
confezione 14 sul quale vengono dapprima avvolte la 
tela o le tele di carcassa 10, provenienti da . una 
linea di alimentazione 14a lungo la quale vengono 
tagliate in spezzoni . di lunghezza opportune,. 
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correlata alio eviluppo circonf erenziale del tamburo 
di confezione 14, prima di essere applicate sullo 
stesso a formare un cosiddetto "manicotto 
carcassa" sostanzialmente cilindrico. Sui l em bi 
s terminali 10a delle tele 10 vengono" calzate le 
strutture anulari di ancoraggio 7, per attuare poi la 
risvoltatura dei lembi terminali stessi in modo da 
determinare l'impegno delle strutture di ancoraggio 
nei cappi conseguentemente format! dalle tele 10 
io risvoltate. Se richiesto, la stazione di 
confezionamento 13 pud . comprendere dispositivi per 
associare alia tela o alle tele di carcassa 10 
insert! di rinforzo ausiliari, applicati in fas! 
preliminari o intercalate alle fasi di deposizione 
della tela o delle tele 10 e/o altri component! della 
struttura di carcassa . 3 . In particolare, pu6 essere 
previata 1'applicazione dei summenzionati insert! 
ausiliari di rinforzo elastico o "lunette" 11, 
direttamente sul tamburo di confezione 14 prima 
dell'applicazione della tela o delle tele di carcassa 
10, o su una delle tele" di carcassa prima 
dell'applicazione di una . tela di carcassa 10 
aggiuntiva. 

Ultimato 1' assemblaggio dei component!, dispositivi 
25 di trasferimento non; . illustrati prowedono a 
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prelevare la struttura di carcassa 3 dal tamburo di 
confezione- 14 per trasferirla- sul tamburo' " primario 
15, ad esempio del tipo usualmente denominato 
* tamburo di conf ormazione" . 

in alternativa," l'assemblaggio del component! della 
struttura di ' carcassa 3 ' pud essere attuato 
direttamente sul tamburo primario 15. 

Contemporaneamente all' assemblaggio della struttura 
di carcassa 2 sul tamburo di confezione 14 o 
direttamente sul tamburo primario 15, viene 
realizzata la struttura di cintura su un tamburo 
ausiliario 16. Piu in particolare, e a tal fine 
previsto che il tamburo ausiliario .16 interagisca con 
dispositivi 17 di applicazione dela struttura '. di 
cintura 4 che possono ad esempio comprendere almeno 
una linea di alimentazione 17a, lungo la quale 
vengono fatti avanzare semilavorati in forma di 
striscia continua, che vengono poi recisi in spezzoni 
di lunghezza . corrispondente alio sviluppo 
circonferenziale del tamburo ' ausiliario 16 in 
concomitanza con la realizzazione dei corrispettivi 
strati di. cintura 12a, 12b sullo stesso. Alia linea 
di alimentazione degli strati di cintura 17a, pud 
essere abbinato un gruppo di alimentazione di uno o 
piu insert! di rinforzo addizionali, quali ad esempio - 
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cordicelle continue (non visibili nei disegni) da 
applicarsi sopra gli strati di cintura 12a", ' 12b a 
formare lo strato cinturante esterno 12c in forma di 
spire circonferenziali assialmente contigue. 
Su azione di idonei dispositivi di trasferimento, la 
struttura di cintura 4 disposta sul tamburo 
ausiliario 16 si presta ad essere prelevata da 
quest 'ultimo e trasferita sulla struttura di carcassa 
disposta in forma di ntanicotto cilindrico sul tamburo 
primario 15. I dispositivi di trasferimento possono 
ad esempio comprendere un organo di trasferimento 18 
di conforma2ione sostanzialmente anulare, ' che ' viene 
movimentato fino a disporsi attorno al tamburo' 
ausiliario 16 per prelevare la struttura di cintura 4 
da quest 'ultimo. In modo di per s6 noto, il tamburo 
ausiliario 16 disimpegna la struttura di cintura 4, 
che viene poi movimentata ad opera dell' organo di 
trasferimento 18 per essere collocata in posizione 
coassialmente centrata sul tamburo primario 15 
portante la struttura di carcassa 3. Pu6 essere 
previsto che il tamburo primario- 15 venga predisposto 
ad. interagire con 1 ! organo di trasferimento 18 a 
seguito di una movimentazione del tamburo primario - 
stesso, a partire da una posizione in cui esso si 
presta ad interagire con i dispositivi adibiti ad 
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impegnare sul medesimo la struttura di carcassa 3. 
La struttura di carcassa 3 viene quindi conformata 
secondo una conf igurazione toroidale, tramite 
awicinamento " assiale reciproco delle stxutture 
anulari di ancoraggio 7 e contemporanea "immissione di 
fluido in pressione all'interno della stessa, fino a 
portare la tela o le tele di carcassa 10 a contatto 
con la superficie interna della struttura di cintura 
4 trattenuta dall'organo di trasferimento 18. Una 
fase di rullatura, realizzabile in qualunque 
conveniente modo, pud essere attuata sulla struttura 
di cintura 4 . dopo la fase di conformazione o in 
concomitanza con essa, per ottenere una migliore 
adesione degli strati di cintura 12a, 12b, 12c contro 
is la tela o le tele di carcassa 10. 

Ad impegno avvenuto, il tamburo primario - 15 
unitamente alia struttura di carcassa 3 e di cintura 
4 su di esse impegnate vengono mossi verso una o piu 
unita di applicazione della fascia battistrada 5 e/o 
dei. fianchi 6, a partire dalla posizione in cui il 
tamburo primario stesso interagisce con l'organo di 
trasferimento 18. 

In accordo con la presente invenzione, almeno una 
delle fasi di applicazione della fascia battistrada . 5 
e dei fianchi 6 viene attuata avvolgendo almeno un 
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elemento lungiforme continuo in materiale 
elastomerico secondo spire circonf erenziali contigue 
attorno ad un asse geometrico della struttura di 
carcassa 3. 

Preferibilmente, sia all'applicazione "della fascia 
battistrada 5, sia all'applicazione dei fianchi 6, 
vengono attuate secondo la suddetta modalita, come 
meglio verra descritto in seguito. Non e tuttavia 
esclusa la possibility di realizzare i fianchi 6 in 
altro modo, ad esempio tramite una linea di 
alimentazione fianchi (non rappresentata) associata 
alia stazione di confezionamento 13 e predisposta ad 
alimentare almeno un semilavorato in forma di 
striscia continua in matexiale elastomerico, dal 
quale i fianchi stessi vengono recisi in forma di 
spezzoni di predeterminata lunghezza, correlata alio 
sviluppo circonferenziale del tamburo primario 15 e 
del pneumatico 2 da ottenersi. La fascia battistrada 
5 pu6 essere a sua volta direttamente realizzata 
contro la struttura di cintura 4 formata sul tamburo 
ausiliario 16, ad esempio mediante una linea di 
alimentazione di un semilavorato in forma di striscia ' 
continua, dal quale le fascie battistrada vengono 
rlcavate mediante operazioni di taglio di spezzoni di 
adeguata lunghezza. . 
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In una soluzione realizzativa preferenziale, i 
dispositivi di applicazione della fascia battistrada 
e/o dei fianchi comprendono uno o pifc organi di 
erogazione 19, 19a, 20 predisposti ciascuno* a 
depositare un rispettivo eleraento lungiforme continuo 
in raateriale elastomerico sulla struttura di carcassa 
3 e/o di cintura 4. Ciascun organo di erogazione 19, 
19a, 20 pud ad esempio comprendere un estrusore, un 
rullo applicatdre o altro organo che, quando posto 
adiacentemente al pneuraatico in lavorazione, si 
presta ad erogare 1' elemento lungiforme continuo in 
materiale elastomerico direttamente contro la 
struttura di cintura 4 e/o di carcassa 3 supportata 
dal tamburo primario 15, contemporaneamente 
u all'awolgimento dell' elemento lungiforme stesso 
attorno all'asse geometrico della struttura di 
carcassa 3. 

Piu in particolare, e previsto almeno un primo organo 
di erogazione 19,' facente parte di un'unita per 
l f applica2ione della fascia battistrada 5 sulla 
struttura di cintura 4. II primo organo di erogazione 
19 pud essere predisposto ad erogare un primo 
elemento lungiforme continuo direttamente contro la 
struttura di cintura 4, per formare la fascia 
25 battistrada 5. • • 



20 
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Quando ..la realizzazione della fascia battistrada 5 
richiede la formazione di un cosiddetto sottostrato, 
un organo di erogazione ausiliario 19a pud essere 
previsto per depositare direttamente contro la 
struttura di cintura 4, prima dell'intervento del 
primo organo di erogazione 19, un elemento lungiforme 
ausiliario destinato a formare il suddetto 
sottostrato in materiale elastomerico. 
t inoltre previsto almeno un secondo organo di 
erogazione 20, facente parte di un'unita per 
•l'applicazione dei fianchi 6 sulla tela o sulle tele 
di carcassa 10. II secondo organo di erogazione 20 e 
predisposto ad erogare un secondo elemento lungiforme 
continuo direttamente contro la . tela di carcassa 10, 
contemporaneamente all' awolgimento dell' elemento 
lungiforme stesso sulla struttura di cintura 3 
supportata dal tamburo primario 15. 

Un gruppo di movimentazione 21 concorre con gli 
organi di erogazione 19, 19a, 20 per definire le 
summenzionate unita di applicazione della fascia 
battistrada 5 e/o dei fianchi 6. II gruppo di 
movimentazione 21 opera' infatti sul tamburo primario 
15 per azionarlo in rotazione attorno ad . uh prdprio 
asse geometrico, in modo che ciascuno degli elementi 
lungiformi venga distribuito circonferenzialmente 
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rispetto alia struttura di carcassa 3. 
Simultaneamente., 11 gruppo di movimentazione "*21 attua 
spostamenti relativi controllati fra il tamburo 
primario 15 e 1' organ© di erogazlone 19, 19a, 20, per 
distribute 1' element© lungiforke secondo spire 
reciprocamente accostate a formare l a fascia 
battistrada 5 e/o il 'fiance 6 secondo desiderati 
requisiti di spessore e conformazione geometrica. 
In una soluzione realizzativa preferenziale, 
illustrata nelle figure 1 e 2, il ' grU p P o di 
movimentazione 21 e integrate in almeno un braccio 
• robotizzato 21a, 21b portante una testa tenhinale 22 
. a cui e fissato a sbalzo il tamburo primario 15, 
mediante un codolo 15a coincidente con il proprio 
is asse geometrico. Nell'esempio raffigurato (vedasi 
figura 2) il braccio robotizzato 21a, 21b comprende 
un basamento 23 girevole su una piattaforma fissa 24 
attorno ad un primo asse verticale, una prima sezione 
25 vincolata al basamento 23 oscillabilmente attorno 
20 ad un secondo asse preferibilmente orizzontale, una 
seconda sezione 26 oscillabilmente vincolata alia 
prima sezione 25 secondo un terzo" asse, anch'esso 
preferibilmente orizzontale, ed una terza sezione 27 
girevolmente supportata dalla seconda sezione 26 
25 secondo un. asse • ortogonale . al terzo asse " di 
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oscillazione. La testa 22 del braccio robotizzato 
21a, 21b 6 vincolata terminalmente alia terza sezione 
27, con possibility di oscillazione attorno ad un 
quinto ed un sesto asse di oscillazione' fra loro' 
5 ortogonali, e supporta girevolmente - il ' taraburo 
primario 15, azionabile in rotazione da un motore 28. 
II braccio robotizzato 21a, 21b si presta pertanto a 
supportare e gestire la movimentazione del tamburo 
primario 15 nel . corso dell'intero ciclo produttivo, 

10 posizionandolo adeguatamente ai fini dell' interazione 
con i dispositivi di traaferimento della struttura di 
carcassa 3 dalla stazione di conf ezionamento 13 e, 
successivamente, con 1'organo di trasferlmento 18 
della • struttura di cintura 4, ed azionandolo in 

15 .■ rotazione davanti agli* organi di erogazione 19, 19a, 
20 adibiti alia realizzazione della fascia 
battistrada 5 e dei. fianchi 6. 

Piu in particolare il braccio robotizzato 21a, 21b, 
dopo avere posizionato il tamburo primario 15 in modo 

20 da consentire I'impegno della struttura di carcassa 3 
sul medesimo, porta il tamburo stesso in posizione 
coassiale all'organo di trasferimento 18 . della 
struttura di cintura 4. Awenuto- l'impegno della 
struttura di cintura 4 sulla struttura di carcassa 3 . 

25 a seguito della conformazione della struttura di 
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carcassa 3 secondo una conf igurazione toroidale/ il 
braccio robotizzato 21a, 21b prowede a portare e 
movimentare adeguatamente il tamburo primario 15 
davanti all 1 eventual© organo di erogazione ausiliario 
5 19a adibito alia realizzazione del sottostrato e, 
successivamente, davanti al primo organo di 
erogazione 19, su azione del quale viene ultimata la 
formazione della fascia battistrada 5. 

II tamburo primario 15 viene successivamente 
10 trasferito al secondo organo di erogazione 20/ ed 
opportunamente movimentato davanti a quest 'ultimo per 
determinare la realizzazione di uno dei fianchi 6 
lateralmente contro la struttura di carcassa 3, 
indicativamente a partire dalla struttura anulare di 
15 ancoraggio 7, fino in corrispondenza del 
corrispettivo bordo laterale della fascia battistrada 
5 precedentemente formata. A seguito di un 
capovolgimento del tamburo primario 15 ( davanti al 
secondo organo di erogazione 20, viene dato inizio 
20 alia formazione del secondo fianco 6, sul lato della 
struttura di .carcassa 3 opposto al fianco 6 
precedentemente formate. 

La sequenza operativa sopra descritta " consente di 
f ormare i fianchi 6 con le proprie appendici 
2$ radialmente esterne 6a lateralmente sovrapposte 
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rispettq ai bordi lateral! della fascia battistrada 
5, secondo uno schema costruttivo del tipo 
normalmente denominate "fianchi sopra", 
L'invenzione consente tuttavia di ottenere, in modo 
altrettanto agevole, la realizzazlone dei fianchi 6 
secondo uno schema costruttivo del tipo usualmente 
denominato "fianchi sotto". 

A tal fine, immediatamente dopo l'impegno della 
struttura di cintura 4 alia struttura di carcassa 3, 
il tamburo primario 15 viene trasferito davanti al 
secondo organo di erogazione 20 per determinare la 
realizzazione dei fianchi 6> ptima di essere portato 
davanti all • eventuale organo di erogazione . ausiliario 
19a e al primo organo di erogazione 19 per formare la 
fascia battistrada 5. I bordi laterali opposti della 
fascia battistrada 5 . cosi ottenuta risulteranno 
sovrapposti. alle appendici radialraente esterne 6a dei 
fianchi 6. 

Nel corso della lavorazione, ciascuno degli organi di 
erogazione 19, 19a, 20 mantiene preferibilmente un 
posizionamento fisso, mentre il tamburo primario 15 
viene azionato in rotazione ed opportunamente 
movimentato in senso trasversale ad opera del braccio 
robotizzato 21a, 21b, cosl da determinare la 
distribuzione di ciascun. w elemento lungiforme continuo 
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in modo da comporre uno strato di adeguata forma e 
spessore sopra la struttura di carcassa 3 e/o di 
cintura 4. L'elemento lungiforme continuo alimentato 
da ciascuno degli organi di erogazione 19, 19a, 20 
s puo vantaggiosamente presentare una sezione 
appiattita, cosi da poter modulare lo spessore dello 
strato elastomerico formato variando l'entita di 
sovrapposizione • delle spire contigue e/o 
1'orientamento della superficie del pneumatic© 
io lavorazione rispetto al profilo in sezione 
trasversale dell' element o lungiforme proveniente 
dall'organo di erogazione stesso. 

Ultimata la realizzazione della fascia battistrada S 
e dei fianchi 6, il braccio robotizzato 21a, 21b 
15 trasla nuovamente il tamburo primario 15 per 
allontanarlo dagli organi di erogazione 19, 19a, 20 e 
posizionario davanti a dispositivi che provvedono a 
disimpegnare dal tamburo primario 15 il pneumatico 2 
conf ezionato. 

20 Ih una soluzione realizzativa preferenziale 
l'apparato 1 £ predisposto ad eseguire 
simultaneamente la lavorazione di due pneumatic! 2. A 
tal fine, come visibile dalle figure .1 e 2, 
l'apparato 1 $ munito di un primo ed un secondo 

25 tamburo primario 15, supportati rispettivamente da un 
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primo in un secondo gruppo di movtmentazione 21a, 2lfc 
per essere sequenzialmente portati ad interagire' con 
i dispositivi di applicazione della struttura di 
carcassa . 3, l'organo • di trasf erimento 18 della 
5 struttura di cintura 4, l'unita di' applicazione della 
fascia battistrada 5 e l'unita di applicazione dei 
fianchi. 6. 

Su ciascuno dei tamburi primari 15 vengono 
ciclicamente attuate secondo una controllata ' cadenza 
io le fasi del processo di confezionamento del 
pneumatico. La fase di disporre la struttura di 
carcassa 3 su uno qualsiasi dei tamburi primari 15 
viene attuata prima che il confezionamento del 
pneumatico sull'altro tamburo primario 15 sia stato 
ultimate Si evitano in guesto modo tempi morti di 
attesa dei pneumatic! in lavorazione nelle diverse 
fasi del processo, eliminando il rischio che una 
stessa fase debba essere contemporaneamente eseguita 
su entrambi i pneumatici lavorazione. 

Nella variante realizzativa esemplif icata in figura 3 
e previsto che le carcasse' 3 accoppiate alle 
rispettive cinture 4 vengano rifornite alle unita di 
applicazione della fascia battistrada e/o dei fianchi 
previo stoccaggio in un magazzino o. opportuni bancali 
25 schematicamente indlcati con31 in. figura 3,' ai qual'i 
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ciascuna struttura di carcassa 3, montata o meno sul 
rispettivo tamburo primario 15, viene trasferita 'dopo 
che £ stato attuato l'impegno della rispettiva 
struttura di cintura 4. II braccio robotizzato 21 
provvede a pralevare sequenzialmente ogni struttura 
di carcassa 3 dal magazzino o dai bancali di 
stoccaggio per montarla (qualora richiesto) sul 
tamburo primario 15 e ' sottoporla all'azione degli 
estrusori 19, 19a, 20 adibiti alia formazione della 
fascia battistrada 5 e/o dei fianchi 6. 
In una possibile ulteriore variante realizzativa 
illustrata nella figura 4, il gruppo di 
movimentazione 21 comprende un carro 29 mobile lungo 
una struttura di guida 30, fra una prima ■ posizione in ; 
cui, come indicato a tratteggio, sostiene il tamburo 
primario 15 davanti- ai dispositivi di applicazione 
della struttura di carcassa 3, in posizione idonea a 
ricevere la stessa da parte degli organi di 
trasf erimento associati.ai dispositivi stessi, ed una 
seconda posizione in cui, come i'llustrato con linea 
continua, sostiene il tamburo primario 15 in 
prossimit& degli organi di erogazione 19, 20. Pu6 
essere in questo caso prevista la presenza di almeno 
due estrusori o altri organi di erogazione 20 adibiti 
alia formazione dei fianchi , eventualmente mobili 
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radialmente e/o trasversalmente . rispetto all'asse 
geometrico della struttura di carcassa 3 per 
determinare la distribuzione dei rispettivi element! 
lungiformi secondo spire radialmente accostate contro 
i lati opposti' della struttura " di carcassa 3 in 
lavorazione. 

Secondo una ulteriore variante realizzativa, 
adottabile in uno qualunque degli esempi realizzativi 
sopra descritti, pu6 essere previsto che il gruppo di 
movimentazione 21 proweda a traslare l'organo o gli 
organi di erogazione 19, 19a, 20 trasversalmente" 
rispetto alio sviluppo circohf erenziale della ' 
struttura di carcassa 3 e/o di cintura 4, per 
determinare la distribuzione trasversale delle spire . 
is formate dall' elemento lungiforme continue 

La presente invenzione consegue- importanti vantaggi. 
La realizzazione della fascia battistrada 5 e/o dei 
fianchi 6 tramite avvolgimento di un ' elemento • 
.lungiforme continuo secondo spire accostate permette 
20 infatti di superare tutti i limiti della tecnica 
nota, correlati con la necessita di utilizzare 
complessi ed ingombranti macchinari per la produzione 
delle fasce battistrada e dei fianchi tramite 
estrusione, i cui costi di investimento e di 
25 gestione giustificano solo una produzione su vasta 
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scala. L' invenzione permette inveee di produrre la 
fascia battistrada ed i. fianchi con macchinari molto 
piu semplici, e meno ingombranti, idonei ad .una 
produzione commisurata alia produttivita del singolo 
apparato di confezionamento 1; 

Conseguentemente, impianti di confezionamento di 
pneumatic! gia esistenti, comprendenti una pluralita 
di apparati di confezionamento asserviti da una 
stessa linea di estrusione della fascia battistrada 
e/o dei fianchi, possono .essere vantaggiosamente 
adattati ad aumenti di produttivita richiesti dal 
mercato semplicemente aggiungendo uno o piu apparati 
second© l'invenzione, cosi da ottenere un increment o . 
di produttivita conforme alle richieste del mercato. 
Va inoltre notato che la presente invenzione permette 
di conseguire una maggiore uniformita della fascia 
battistrada e dei fianchi che, nella tecnica nota, 
era fortemente condizionata dalla corretta 
distribuzione della striscia di • materiale 
elastomerico in fase di applicazione, particolarmente 
in corrispondenza della giunzlone testa-testa delle 
estremita della striscia stessa. Con riferimento alia 
formazione dei fianchi, va altresl osservato che ' 
l'invenzione permette' di eliminare la criticita 
generata dal notevole stiramento in senso 
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circonferenziale che le strisce in materiale 
elastomerico applicate secondo la tecnica *nota 
dovevano inevitabilmente subire a seguito della fase 
di conformazione della struttura di . carcassa, 
5 soprattutto in prossimita dalle appendici terminal! 
radialmente esterne. 

Nella tecnica nota, queste condizioni portavano anche 
a notevoli scarti di produzione, che la presente 
invenzione consente invece di eliminare, 
10 Va altresi osservato che l'invenzione permette di 
incrementare notevolmente la flessibilitA operativa 
degli impianti, rendendo possibile ia realizzazione 
di pneumatici con fianchi disposti indif f erentemente 
secondo lo schema costruttivo "fianchi-. sopra" . o 
"fianchi sotto" a seconda delle esigenze, nonch6 
l'integrazione degli insert! ausiliari di rinforzo 11 
ai fin! della realizzazione • di pneumatici 
autoportanti, senza richiedere a* tal fine .nessuna 
sostanziale modifica dell' impianto. 
20 Ulterior! vantaggi in termini qualitativi si 
riflettono inoltre sulle tradizionali linee di 
estrusione, quando- 1'apparato in oggetto viene usato 
in abbinamento ad altri apparati asserviti da "'una 
linea di. estrusione di tipo note Ad esempio, 
25 . l' abbinamento dell' apparato in oggetto ad un impianto 
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noto munito di una o piu tradizionali linee di 
estrusione rende possibile ridurre la produttivita 
delle linee di estrusione nei casi in cui venga 
richiesta la lavorazione di particolari mescole e 
material! che, per esigenze di processo', non-possono 
•essere estrusi ad elevata velocita, senza con cid 
penalizzare la produttivita complessiva 

dell'impianto. Le linee di estrusione possono inoltre 
essere vantaggiosamente sfruttate con un adeguato 
margine dal loro limits massimo di produttivita, in 
condizioni tali da offrire maggiori garanzie in 
termini di costanza qualitative del ' prodotto 
otteriuto. 
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RIVENDICA2I0NI 

1. Metodo per il conf ezionamento di pneumatici" per 
ruote di veicoli, comprendente le fasi di: 

disporre su un tamburo primario (15) una 
struttura di carcassa (3) compr'endente alrrieno una 
tela di carcassa (10) impegnata a strutture anulari 
di ancoraggio (7) assialmente distanziate fra loro; 

disporre su un tamburo ausiliario (16) una 
struttura di cintura (4) comprendente almeno uno 
strato di cintura (12a, 12b, 12c); 

prelevare la struttura di .cintura (4) dal 
tamburo ausiliario (16) per trasferirla in posizione 
coassialmente cent'rata rispetto alia struttura di 
carcassa (3); 

conformare la struttura di carcassa (3) secondo 
una configurazione toroidale per' impegnare la 
struttura di cintura (4) alia struttura di carcassa 
(3); 

applicare una fascia battistrada (5) sulla 
struttura di cintura (4) impegnata alia struttura di 
carcassa (3), 

applicare - una coppia di fianchi (6) su lati 
opposti della struttura di carcassa (3); 

in cui almeno una di dette fasi di applicare una 
fascia battistrada (5) ed applicare una coppia* di 
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fianchi (6) viene attuata awolgendo secondo spire 
circonferenziali contigue attorno alia struttura di 
carcassa (3) almeno un elemento lungiforme continuo 
in materiale elastomerico. 
s 2. Metodo secondo la rivendicazione' 1, in cui 
l'applicazione della fascia battistrada (5) viene 
attuata awolgendo secondo spire circonferenziali 
contigue sulla struttura di cintura (4) almeno un 
prime elemento lungiforme continuo in materiale 
io. elastomerico. 

3. Metodo- secondo la rivendicazione 1, in cui 
l'applicazione. di ciascun • f ianco (6) viene attuata 
awolgendo secondo spire circonferenziali contigue 
sulla struttura di carcassa (3) almeno un /secondo 
15 elemento lungiforme continuo in materiale 
elastomerico. 

4. Metodo secondo la rivendicazione .1, in cui 
l'applicazione dei fianchi. (S) viene attuata dopo la 
conformazione della struttura di carcassa (3) secondo 

20 una configurazione toroidale. 

5. Metodo secondo la' rivendicazione 1, in cui 
l'applicazione dei fianchi (6) viene attuata dopo 
l'applicazione della fascia battistrada (5) . 

6- Metodo secondo la rivendicazione ■ 1, in cui 
l'applicazione dei fianchi (6). viene attuata prima 
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dell'applicazione della fascia battistrada (5). 
7. Metodo secondo la rivendicazione 1, ~ in " cui - 
1' elemento lungiforme continue viene alimentato da un 
organo di erogazione {19, 19a, 20) posto adiacentemente 
al pneumaticd (2) in lavorazione," contemporaneamente 
all'awolgimento dell' elemento lungiforme stesso 
attorno all'asse geometrico della struttura di 
carcassa (3) . 

8. - Metodo secondo la rivendlcazione 7, in cui 
l'alimentazione dell ' elemento lungiforme . continue e 
attuata per estrusione attraverso detto organo di 
erogazione (19,19a f 20). 

9. Metodo secondo la rivendicazione .7,. in cui in 
concomitanza con 1 'applicazione dell 'elemento 
lungiforme continuo vengono attuate le fasi di: 

conferire al tamburo primario (15) un moto 
rotatorio di distribuzifcne circonferenziale attorno 
ad un proprio asse geometrico di rotazione, -per cui 
l'elemento lungiforme continuo. viene 

circonferenzialmente distribuito " attorno all'asse' 
geometrico- della struttura di carcassa (3)/ 

attuare spostamenti relativi controllati di 
distribuzione trasversale fra il tamburo primario 
(15) e 1' organo di erogazione (19, 19a, 20) per formare '. 
con detto . elemento lungiforme una pluralita di" spire 
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reciprocamente accostate. 

10. Metodo secondo la rivendicazione 9, in cui detti 
spostamenti di distribuzione trasversale vengono 
attuati muovendo il tamburo primario (15) . 

11. Metodo secondo la rivendicazione 9, 'in qui 
l'azionamento. in rotazione e la movimentazione del 
tamburo primario (15) sono attuate mediants un gruppo 
di movimentazione (21a, 21b, 29) impegnante il tamburo' 

• primario stesso. 

12. Metodo - secondo la rivendicazione 1, i n cui 'dopo 
il trasferimento della struttura di cintura (4) e 
prima di attuare 1' application. ; dell'elemento 
lungiforme continue viene attuata la fase , di 
movimentare il tamburo . primario (15) verso l'organo . 
di erogazione <19,19a,20), a partire da- una posizione ' 
in cui il tamburo primario (15) interagisce con un . 
organo di trasferimento '(18) della struttura ' di 
cintura (4) sulla struttura di carcaesa (3). 

13. Metodo secondo la rivendicazione 7, comprendente 
inoltre la fase di allontanare il tamburo primario 
(15) • rispetto a detto organo di erogazione 
(19,193,20) per posizionarlo davanti a disppsitivi di 
disimpegno del pneumatico (2) dal tamburo primario 
(15). 

14. Metodo secondo la rivendicazione 1, comprendente 
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inoltre la fase di trasferire il tamburo primario 
(15) fra almeno un primo organo di erogazione 
(19,19a) adibito all' applicazione della fascia 
battistrada (5) ed almeno un secondo organo di 
erogazione (20) adibito alia ' realizzazione dei 
fianchi (6) . 

15. Metodo secondo la rivendicazione 1, in cui dette 
fasi di disporre la struttura di carcassa (3), 
conformare la struttura di carcassa (3) , applicare 
una fascia battistrada (5) ed applicare una coppia di 
fianchi (6) vengono attuate ciclicamente e secondo 
una . control lata cadenza su almeno "un primo ed un 
secondo tamburo primario (15), la fase di disporre la 
struttura di carcassa (3) su uno dei tamburi ' primari 

15 (15) essendo attuata prima di ultimare il 
confezionamento di un pneumatico sull'altro dei 
tamburi primari H5) • 

16. Metodo secondo la rivendicazione 1, comprendente 
inoltre le fasi di; 

20 • formare la struttura di carcassa' (3) su un 

tamburo di confezione (14) ; 

trasferire la struttura di carcassa (3) dal 
tamburo di confezione (14) al tamburo primario' (15) . 

17. Metodo. secondo la rivendicazione 16, in cui la 
formazione della struttura di carcassa (3) comprende 
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la fase. di associare a detta almeno una tela di 
carcassa (10) insert! ausiliari di supporto eiastico 
(11) presentanti ciascuno un bordo radialmente 
interno (11a) disposto' in prossimit£ di una delle 
strutture anulari di ancoraggio~ (7)" "ed un bordo 
radialmente esterno (lib) disposto in prossimit& di 
un bordo laterale della struttura di cintura (4) . 

18. Metodo secondo la rivendicazione 1, comprendente 
inoltre almeno una fase di rullatura attuata sulla 
struttura di cintura (4) applicata sulla struttura di 
carcassa (3) . 

19. Metodo secondo la rivendicazione 1, in cui prima 
di almeno una di dette fasi di applicazione, viene 
attuata una fase di stoccaggio . di strutture di 
carcassa (3) impegnanti rispettive strutture di 
cintura (4) • 

20. Apparato per il confezionamento di pneumatic! per 
ruote di veicoli, comprendente: 

almeno un tamburo primario (15) predisposto a 
supportare una struttura di carcassa (3) comprendente 
almeno una tela di . carcassa ■ (10) impegnata ■ a 
strutture di ancoraggio (7) assialmente distanziate 
fra loro; 

un tamburo ausiliario (16) predisposto a portare 
una struttura di .cintura (4); 



5. Nov. 2002 15:03 

21J»0158.12.WO.50 



BU, 



10 



15 



20 



25 



SPA 39 02 69303502 



Nr. 3008 P. 48/57 

PCT/IT0 2 / 0 0 6 9 8 



un organo di trasferimento (18) della struttura 
di cintura (4) dal tamburo ausiliario (16) al tarriburo 
primario (15); 

almeno un'uniti di applicazione (19, 19a) di una 
fascia battistrada (5) sulla struttura di cintura 
(4); 

almeno una unit& di applicazione (20) di una 
coppia di fianchi (6) contro pareti laterali opposte 
della struttura di carcassa (3); 

in cui almeno una di dette unit& di applicazione 
della fascia battistrada (5) e dei fianchi (6) 
comprende almeno un organo di erogazione (19, 19a, 20) 
per depositare almeno un elemento lungiforme continuo 
in materiale . elastomerico secondo spire 
circonf erenziali contigue* attorno a detta struttura 
di carcassa (3) • 

21- Apparato secondo la rivendica2ione 20, * in cui 
detto organo di erogazione (19, 19a, 20) comprende 
almeno un estrusore, 

22. Apparato secondo la rivendicazione .20, in cui a 
detto almeno un organo di erogazione (19, 19a, 20) e 
associate almeno . un gruppo di movimentazione 
(21a, 21b, 29) predisposto ad azionare il tamburo 
primario (15) in rotazione attorno ad unproprio asse 
geometric©, per cui detto elemento lungiforme viene 
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distribuito circonf eren2ialmente sulla struttura di 
cintura (4), ed a determinare spostamenti ""relativi 
controllati fra il tamburo primario (15) e detto 
almeno un organo di erogazione (19,193,20) , per 
5 distribuire detto elemento lungiforme a ~formare dette 
spire reciprocamente accostate. 

23. Apparato secondo la rivendicazione -22, in. cui 
detto gruppo di movimentazione (21a, 21b, 29) opera sul 
tamburo primario (15) per muoverlo rispetto 

10 all'organo di erogazione (19, 19a, 20). 

24. Apparato secondo la rivendicazione 23, in cui 
detto gruppo di movimentazione (21a, 21b) integrate" 

in un braccio robotizzato impegnante il tamburo . 

- V . y - . ■ ■ 

primario (15). '.V-'-7> : 
15- 25. Apparato secondo la rivendicazione 23, in cui il 
gruppo . di movimentazione (29) comprende un carro 
mobile- lungo una struttura- di guida (30) fra una 
prima posizione in cui sostiene il tamburo primario 
(15) davanti a dispositivi di applicazione (13) della 
20 struttura di carcassa (3), ed una seconda posizione 
in cui sostiene il tamburo primario (15) davanti a 
detto almeno un organo di erogazione (19, 19a, 20). 
26.' Apparato . secondo la rivendicazione 22, 
comprendente inoltre dispositivi di applicazione (13) 
25 della • struttura di carcassa. (3) sul tamburo primario 
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{15) , in cui detto gruppo di movimentazione 
(21a, 21b/ 29) £ predisposto a traslare il~ tamburo 
primario (15) verso detto almeno un organo di 
erogazione (19, 19a, 20) a partire da una posizione 
nella quale il tamburo primario " (15) "iriteragisce con 
i dispositivi di applicazione (13) della -struttura di 
carcassa (3) . 

27. Apparato secondo la * rivendicazione 20, 
comprendente almeno un primo organo di erogazione 
(19,19a) adibito alia realizzazione della fascia 
battistrada - (5) , ■ ed almeno un secondo organo di 
erogazione (20) adibito alia realizzazione dei 
fianchi (6)\ 

28. Apparato secondo la rivendicazione 1 20, • 
comprendente almeno un primo ed un secondo tamburo 
primario '(15) rispettivamente impegnati da uh primo 
ed un secondo gruppo di movimentazione (21a, 21b') per 
esaere sequenzialmente pbrtati ad interagire con 
detti dispositivi di applicazione della struttura di 
carcassa (3), unit& di applicazione -della fascia 
battistrada (5) ed unit& di applicazione dei fianchi 
(6). . 

29. Apparato secondo la rivendicazione 20, 
comprendente inoltre: 

una stazione di conf ezionamento (13) per formare 
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10 



15 



la struttura di carcassa (3) su un tamburo di 
confezione (14); 

dispositivi di trasf erimento per. trasferire. la 
struttura di carcassa (3) dal tamburo di 
confezionamento . (14) a detto almeno*" un ' tamburo 
primario (15) . 

30. Apparato secondo la rivendicazione 29, in cui 
detta stazione di confezionamento (13) comprende 
dispositivi- per associare a- detta almerio una tela di 
carcassa (10) insert! auslliari di supporto elastico 
(11) presentanti ciascuno un bordo radialmente 
interne (11a) disposto in prossimita di una delle 
strutture amilari di anc'oraggio (7) ed un bordo 
radialmente esterno (lib) disposto in prossimita di 
un bordo laterale della struttura di cintura (4). 
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RIASSUNTO 

Su un tamburo primario (15) viene montata " una 
struttura di carcassa (3) di un pneumatico (2), 
precedentemente formata su un tamburo di corifezione 
5 (14) mentre su un tamburo ausiliario (16) viene 
realizzata una struttura di cintura (4) . II tamburo 
primario (15) & supportato da un braccio robot izzato 
(21a, 21b) che lo trasla a par-tire da una posizione in 
cui interagisce con un organo di trasf erimento della 

io struttura di cintura (4) sulla struttura di carcassa 
(3), per sottoporlo sequenzialmente all'azione di 
estrusori (19,193,20) . che erogano ciascuno un 
elemento lungiforme continuo in materiale 
elastomerico. La movimentazione impartita al* tamburo [ 

15 primario (15) dal braccio robotizzato (21a, 21b) 
davanti a ciascun estrusore (19, 19a, 20) determina la 
distribuzione dell' elemento listiforme secondo spire 
circonferenzaili accostate, a formare uno strato di 
desiderato spessore e conf ormazione geometrica per 

20 l'ottenimento dei fianchi (6f ' e/o della fascia 
battistrada (5) del pneumatico in lavorazione. 
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